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0 Verfahren zum Herstellen von komplizierten 
Blechteilen in einem, zwei oder mehreren 
Arbeitsvorgang/Arbeltsvorgangen. wobei mindestens 
ein Arbettsvorgang mehrere Bearbeitungsschritte. 
Die Blechplatine wird auf das Werkzeug aufgeiegt 
und dann wird der Druck kontlnuierlich bis zum 
Beisplel 800 bar unter Durchlaufen von ver- 
schiedenen Druckphasen erhoht, wobei in der ersten 
Phase ein NachflieiSen des Materials in die Vertiefun- 
gen des Formwerkzeugs erfolgt und In der nachfol- 
genden Phase die Formplatlne an tieferen Steden 
des Werkzeugs zwischenbeschnitten wird, wobei der 
Werkstoff welter in die Vertlefung, Ecken und Hinter- 
schneidungen nachflleBt. Der Druck wird dann bis 
zur Endphase erhoht und das Werkstiick wird end- 

ageprggt endbeschnitten, gelocht, durchgestellt 
und/oder abgekantet. Dann wird der Druck abgebaut 
l^und das Blechteil entformt (Figur 3). 
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Abstract of EP0288705 

Method of making complicated sheet metal parts 
in one, two or more operation/operations, at least 
one operation comprising a plurality of 
processing steps. The sheet-metal blank is 
placed on the tool and the pressure Is then 
increased continuously up to, for example, 800 
bar, passing through different pressure phases, 
in the first phase a continued flow of the material 
into the recesses of the form tool taking place 
and, in the subsequent phase, the forming blank 
being trimmed in an intermediate stage at 
relatively low points of the tool, the material 
flowing further into the recess, comers and 
undercuts. The pressure is then increased until 
the end phase and the workpiece then undergoes 
final stamping, final trimming, perforation and/or 
edging. The pressure is then reduced and the 
sheet-metal part removed. (Figure 3). 
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Verl^hren zur Herstellung von komplizierten Blechteilen und Werkzeug zur DurchfUhrung des Verfah- 

rens 



Die Erflndung betriffl ein Verfahren zur Herstel- 
lung von komplizierten Blechteilen gem§fl dem Ob- 
erbegriff des Anspruches 1. Die Erflndung bezieht 
sich auch auf ein Werkzeug zur DurchfUhrung des 
Verfahrens, das heifit fur die Druckumformung sol- 
Cher Blechteile mit einem einen Tiefziehvorgang 
ermoglichenden formgebenden Werkzeugteil. 

Belm konventionellen Tiefziehen wlrd das 
Blech (Platlne) auf eine Matrize gelegt. Ein Nieder- 
halter halt die Platine fest. Der niedergehende Tief- 
ziehstempel zieht den Werkstoff Ober eine abge- 
rundete Ziehkante in den Ziehrlng. Es entsteht ein 
Hohlteil. 

Rationallslerung und grofiere Variantenvlelfalt 
der Produkte, Insbesondere Im Automobilbau, 
sowie ein verstarkter EInsatz des Leichtbaus haben 
zu einer Vielzahl komplizierter Tiefziehformen 
gefuhrt, die Blechhersteller wie Blechverarbeiter 
vor Verarbeitungsprobleme stellen. 

Die Grenzen des konventionellen Tiefziehen 
mit starren Werkzeugen werden heute mit nachgie- 
bigen Werkzeugen dadurch urn gangen, dafi man 
mit Wirkmedien und Wirkenergien arbeltet (DIN 
8584. BIatt3 (5.1)). 

Beim konventionellen Tiefziehen treten neben 
hoher Zugbeanspruchung in der Zarge punktweise 
Spannungskonzentratlonen, drtlich unterschiedliche 
Wanddicken, Faltenbildungen, Insbesondere Fallen 
zweiter Ordnung. sowIe hohe Werkzeugkosten auf, 
insbesondere bei unregelmaOigen Teilen sowie bei 
Teilen mit HInterschneidungen. 

Das ZiehverhMttnis ist begrenzt. Aus diesem 
Grunde sind mehrere dreiteilige Werkzeuge fOr die 
Fertigung eines Blechteils notwendig. beispiels- 
welse Tiehwerkzeuge, Schneidwerkzeuge, Loch* 
werkzeuge, Abkantwerkzeuge, Schiebenverkzeuge 
und Entfbrmwerkzeuge. 

HIerdurch entstehen hohe Werkzeugkosten, 
das heiiSt hohe Tellekosten bei niedrigen StQckzah- 
len, was sich insbesondere bei Prototypen und 
Kleinserien bemerkbar macht. 

Der Erflndung llegt die Aufgabe zugrunde. ein 
Verfahren der eingangs genannten Art zu ent- 
wlckeln bei dem zur Fertigung eines Blechteils auf 
die unterschledlichsten gesonderten Zieh-, 
Schneide*. Loch-, Abkant-. etc. Werkzeuge verzich- 
tet werden kann. 

Zur Losung dieser Aufgabe wlrd ein Verfahren 
zur Herstellung von komplizierten Blechteilen 
gemS6 dem Oberbegriff des Anspruches 1 vorge- 
schlagen, welches erfindungsgemaB die im kenn- 
zeichnenden Teil des Anspruches 1 genannten 
Merkmale hat. 

Vorteilhafte Ausgestaltung des Verfahrens sind 



in den Anspruchen 2 bis 4 genannt. 

Ein Werkzeug zur DurchfUhrung des Verfah- 
rens ist gemaiS der Erflndung durch die im Ans- 
pruch 5 genannten Merkmale gekennzeichnet. 
5 Vorteilhafte Ausgestaltungen dieses Werkzeugs 
sind in den AnsprOchen 6 bis 15 genannt. 

Bei dem Verfahren gemafi der Erflndung wer- 
den mit Hilfe eines einzlgen Werkzeugs alle zur 
Herstellung eines Blechteils notwendigen 
10 Fertlgungsschritte in eInem oder mehreren Werk- 
zeugtellen und/oder Werkzeugen durchgefUhrt. 

Bel dem Verfahren gemafl der Erflndung wird 
beispielsweise 

a) zunachst die BI6chplatine aufgelegt. 
75 b) der Druck kontinuierfich bis beispielsweise 

800 bar unter Durchlaufen von verschiedenen 
Druckphasen erhdht, 

c) in der ersten Phase die Randbe- 
schneidung des Bleches zur Formplatine vorge- 

20 nommen, wobei das Material in die Vertlefungen 
des Formwerkzeugs nachflieflt, 

d) in der folgenden Phase die Formplatine 
an tieferen Stellen des Werkzeugs zwischenbe- 
schnitten, wobei der Weri<stoff welter in die Vertie- 

25 fungen, Ecken und HInterschneidungen nachflieflt 
und der Druck bis zur Endphase erhoht wird, 

e) das WerkstUck endgeprMgt, endbe- 
schnitten, gelocht. durchgestellt und abgekantet 

Die oben genannten VorgSnge a) bis e) sind 
30 nur eine Analyse des Vorgangs. Der Vorgang 
selbst ist praktisch ein einziger. 

Das Verfahren Ist geeignet fur das Tiefziehen 
mit Wirkmedien. Es ist ebenfalls geeignet fOr das 
Tiefziehen mit Wirkenergie (DIN 8584, Blatt 3 (5.1)- 
35 ). 

Mit dem Verfahren nach der Erflndung k<5nnen 
alle zur Herstellung eines Blechteils notwendigen 
Fertigungsstufen wie Zieh-, Prage-, Abkant-, 
Durchstell-, Loch-, Schneide-. Bordel-, und sonstl- 

40 gen Operatlonen, wie zum Beispiel einem Werk- 
zeugteil, in beispielsweise einem Prefivorgang 
durchgefUhrt werden. NatOrfich sind mehrere Werk- 
zeuge beziehungsweise Werkzeugteile und ein 
Oder mehrere Preflvorgange moglich, ohne dafl 

45 jedoch gesonderte Werkzeuge, wie bisher ubilch, 
nSmlich Ziehwerkzeuge, Schneidewerkzeuge, Zieh- 
werkzeuge nachster Stufe. Ziehwerkzeuge letzter 
Stufe, Oder Werkzeuge zum Beschneiden, Abka- 
nten oder Nachkanten, erforderlich waren. 

50 Vorzugswelse wlrd gegen einen zum Ausfor- 
men der Tellegeometrle ausreichenden Druck ge- 
locht 

Vorzugswelse ist ein Werkzeug fur die Druc- 
kumformung von solchen Blechteilen mit einem 
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etnen Tiefziehvorgang ermoglichenden fbrmgeben* 
den Werkzeugteii vorgesehen. wobei die Daickauf- 
bringung durch Wirkmedien, wie fluiddaickbeauf- 
schlagte Gumml-oder Polyurethanmembranen oder 
Qummikissen, oder ausschlieiSlich durch Wirkener- 
gie erfolgt wie zum Beispiel Explosivumformung 
Oder Schallwellen in der jeweiligen Funktlon als 
Gegenwerkzeug. 

ZweckmiiSigerweise weist das Werkzeug ein 
gegebenenfalls aus mehreren Teilen bestehendes 
formgebendes Werkzeugteii auf, welches beisptels- 
weise folgende Telle umfa0t: 

1 . wahrend einer ersten Ziehstufe die Blech- 
platine beschneidenden Werkzeugteile; 

2. bei Druckerhdhung in einer zwelten Zieh- 
stufe zwischenbeschneidende Werkzeugteile. die 
ein weiteres Nachfllefien des Werkstucks der vor- 
geformten Blechplatine ermoglichen; 

. 3. bei weiterer Druckerhdhung das voile Aus- 
formen des Werkstucks ermoglichende Werkzeug- 
teile mit einem nachgebenden Gegenhalter. 

Mit einer solchen Presse tieiSen sich bisher nur 
Prageteile herstellen* Vollig neu auf diesem Gebiet 
ist das Herstellen von Zlehtellen mit einer solchen 
Presse, wobei nur ein Gegenwerkzeug, also kefn 
eigentliches Werkzeug. vorhanden Ist 

ZweckmM/iigerwelse sind fQr das Zwischenbe- 
schneiden bei Blockverformung beziehungsweise 
Hohlraumverformung Schnittleisten im Ziehgraben 
angeordnet. 

GUnstig ist es. da/3 fur das Zwischen-und 
Endbeschnelden bei Hohlraumverformung der 
Schnittgraben oder die Blechhalter oder bei aufge- 
teiltem Werkzeug die Werkzeugelemente bei ein- 
steilbarem Vorwiderstand gegen einen Endwlder- 
stand gefedert sind. So wird es mdglich. dafi die 
Herstellung eines kreisfdrmlgen Loches nicht in 
einer Phase erfolgt, der noch eine verformende 
Phase nachfolgt, in der ein zuvor geformtes krels- 
formiges Loch ungewollt zu einer Ellipse verformt 
werden wurde. Vielmehr ist beim Verfahren gem^fi 
der Erfindung das Tell zundchst praktisch fertig 
geformt. bevor beim Uberschreiten des Federge- 
gendrucks die Feder nachgibt, und das Schneidei- 
sen das Loch schneidet. 

ZweckmSflig wird der einstellbare Von^vider- 
stand von einen eInen Schneidring durchsetzenden 
Stempel gebildet, der sich uber eine Tellerfeder 
gegen einen Vorwiderstand abstUtzt. Bel gro^en 
Ldchern wird dagegen mit starrem Schnittring und 
starrem Bnsatz gearbeltet. 

Praktisch wird das fur PrSgen und Abkanten 
bekannte Verfahren beziehungsweise Werkzeug. 
das mittels fluidbaufschlagter Membran gegen 
stanre FbrmblScke arbeltet. auf Tiefziehgesenke 
beziehungsweise auf das Tiefziehen und Be- 
schnelden ermdgllchende Gesenke ohne Ge- 
genwerkzeuge angewendet. 
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Gegenuber dem bekannten bewegllchen Blech- 
halter kann erfindungsgemaiJ auch ein stanrer 
Blechhalter venA^endet werden, oder es wird vollig 
ohne Blechhalter gearbeltet. 

5 Die Schnittleisten im Fomiwerkzeug ftnden 
ebenfalls kein Gegenstuck im Stand der Technik. 
Die Bearbeitung ist ungewohnllch schonend. 

Zum Entformen kann das die Hinter- 
schneldungen tragende Werkzeugteii als getrennt 

10 betatigbares Losteil ausgebildet sein. 

Wenn das Blechtell In mehreren Stufen ge- 
preOt. zum Beispiel gezogen, gelocht und/oder ge- 
schnitten usw., wird. kdnnen in das formgebende 
Werkzeugteii Losteile aus verschiedenen Materiall- 

15 en eingelegt werden. urn ein Nachfliefien des Mate- 
rials zu ermoglichen oder um mit Einheitsdruck 
pressen zu konnen, 

Wahrend des Prefivorganges wird beispiels- 
weise eine Membran mit Ol unter sehr hohem 

20 Druck beaufschlagt. Infolge des extrem hohen 
Prefidrucks verhSIt sich die Membran wie eine 
FlOssigkeit und die auf dem Werkzeug beziehungs- 
weise dem Stempel und dem Blechhalter oder der 
Matrize und dem Blechhalter befindlichen Platinen 

25 nehmen mit hoher Genauigkeit die Form des Werk* 
zeugs an. 

Das Tell kann also komplett in eInem einzigen 
Preflvorgang gefertigt werden, 

Es ergeben sich Kosteneinsparungen 

30 (Werkzeug-und Blechteilfertigungskosten) von 90% 
und mehr. Handarbeit bei der Tei lefertigung ent- 
fMtlt. was fUr Prototypen und Kleinserlen wichtig ist 
Materiaiverfestlgung ist nicht zu befUrchten. 

Es ergibt sich eine seriennahe Aussage bei 

35 Crash-und Korrosionsverhalten (wesentlich geringe- 
rer Anderungsumfang nach der Crashreihe mit 
Ausfallmustem). optimale Serienvorbereitung zum 
Beispiel in der Automobilindustrie durch seriennahe 
Prototypenteile. Das Fertigteil ist schneller verfGg- 

40 bar. Die Ma/3haltigkeit wird gesteigert. Die OberflS- 
chenqualitat wird verbessert; Anhaukanten 
(Anhiebkanten) entfallen. Bei Werkzeuganderungen 
ist der Aufwand gering. Ein Eintuschieren der 
Werkzeuge entfallt. Der Werkzeugverschlei^ im 

45 Vergleich zur konventlonellen Methode Ist geringer. 
Hohere Ziehverhaltnisse (+ 30%) sind en^eichbar. 
Auch ein schwierlges Design ist mOglich. Eine 
Blechdickenreduziemng und Blechdickenvarlanten 
sind mogiich. Alie zur Herstellung eines Blechteils 

50 notwendlgen Fertigungsstufen k(5nnen in einem 
Werkzeugteii hergestellt werden. Es ergibt sich 
eine Einsparung von konventioneller Pressenkapa- 
zitat und Rustzeiten. Die Umformbarkeit, insbeson- 
dere bei Aluminium, kann durch Auflegen einer 

55 zwelten Platine aus Stahl, Aluminium der einem 
anderen Werkstoff erhoht werden, welche an- 
schlieflend wieder entfemt wird. Eine Materialvorle- 
gung durch Bnsitze (zum Beispiel Kunstsloff, Alu- 
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minium. Oder Stahl) ist moglich. 

Anhand der in den Figuren gezeigten AusfUh- 

rungsbeispiele soli die Erfindung nSher erlSutert 

werden. Es zeigen 

Rgur 1 ein zu fertigendes Blechteil, 

Figur la einen Schnitt langs der Linle A-A In 

Rgur 1, 

Rgur lb einen Schnitt ISngs der Unle B-B in 
Figur 1, 

Rgur 1c das in Rgur 1a im Kreis X darge- 
stellte Detail in vergrdjSertem l^a^stab, 

Rgur 2 ein AusfQhrungsbeispiel eines Blech- 
formungsweriaeuges nach der Erfindung in Explo- 
sionsdarstellung, 

Rgur 3 einen Schnitt durch das in Rgur 2 
gezeigte Werkzeug, 

Rgur 4 eine Bnzelheit zu Rgur 3, 

Rguren 5 bis 9 den Arbeitsablauf belm Ar- 
beiten mit dem neuen Biechformungsweri^zeug. 

Figur 10 ein Werlceug mit einem Blechhal- 
terring. 

Rgur 1 zeigt ein beispielsweise zu fertigendes 
Blechteil, hier eine PKW-Seitenwand vome rechts. 
Zu seiner Hersteliung werden Schnitt-. Abl^ant-, 
Durchstell-, Zleh-und weitere Operationen benotlgt, 
das heiflt nonnnalerweise Schnitt-. Durchstell-, Zieh- 
und Schieberwerl<zeuge fur Hlnterschneidungen. 

Die Hlnterschneidungen sind in den Rguren la 
bis 1c eri<ennbar, wobei Rgur la einen Schnitt 
ISngs der Unie A-A und Rgur lb einen Schnitt 
langs der Unie B-B in Rgur 1 ziegt und Rgur 1c 
das in Rgur la mit dem Kreis X umschlossene 
Detail, nSmlich die Wassen-lnne, vergraflert dar- 
stellt. 

Nach Figur 2 besteht das neue Biechformungs- 
werkzeug aus mehreren Teilen, damit das gefer- 
tigte Blechteii vom Stempel auch abgehoben wer- 
den l<ann (siehe die Hlnterschneidungen In Rgur la 
und lb). Gemafl der Erfindung sInd im Stempel- 
und Blechhalter (Rgur 2 und 3) alle zur Fertigung 
des Blechtells notwendigen Wer(<zeugelemente in- 
tegriert. Rgur 3 zeigt das Im Schnitt dargestellte 
}<omplette Universalwerl<zeug. Dieses besteht aus 
formgebenden Werlczeugteifen la, lb und 1c, die 
hier als positive Werl<zeugteile ausgebildet sind. 
Die Erfindung ist hierauf aber nlcht beschrSnJrt, es 
Icann sich auch um negative Werkzeugteile han- 
deln. Diese formgebenden Werkzeugteile 1a,1b,1c 
sind so beschaffen, da/J sie das Entformen bei 
Hlnterschneidungen ermoglichen. Oeutlich erkenn- 
bar Ist der seitliche Blechhalter 2. der starr oder 
bewegllch ausgebildet sein kann. die welter unten 
zu beschreibende Lochvonichtung 3 (siehe Rgur 
4), der Entformmechanismus 4 sowie die Schnittl.ei- 
sten 5 fur Zwischenbeschnitt, die Schnittleisten 6 
fUr Endbeschnitt, Schnittleisten 7 fOr die Formpla- 
tine sowie (verfahrensabhangige) Lostelle 8. die 
notwendig sind bei der Blechtelifertigung in mehre- 



ren Preflstufen. Bei 9 handelt es sich um einen 
Einsatz zum Vorlegen des Materials bei • 
schwierigen Bereichen oder um einen solchen fUr 
Sndemngen. Man erkennt den fOr den Zusammen- 

5 bau, fur das Ausheben und fUr Einsatze notwendi- 
gen Mechanismus wie die Schwenkflihrung 20, das 
schwenkbare Losteil mit Hinterschneidung 21 . Zen- 
triernocken 22. die in einer entsprechenden Boh- 
rung 23 aufgenommen werden, die Aushebevor- 

70 richtung 24 oder Anretiervorrichtung 25. wobei das 
Bauteii 1c beispielsweise zum Lochen und Durch- 
stellen (geschlossen Abkanten) geeignet ist Der 
nur teilweise dargestellte Schnlttring 3 ist deutllch 
in Rgur 3 erkennbar. Er besteht aus der Bohrung. 

76 dem einzusetzenden eigentlichen Schnlttring. dem 
Gegenhalter und der noch zu beschreibenden Tei- 
lerfeder. 

In Rgur 3 sind gleiche Telle mit gleichen Be- 
zugszeichen wie in Rgur 2 bezeichnet Angedeutet 

20 ist ein Umformungsdruck p. der auf die Membran 
wirkt. Rgur 3 zeigt im wesentlichen Im rechten Teil 
der Rgur. dafl eine Reihe von Bautellen 
(abgesehen von der bereits enwahnten Lochvorrich- 
tung 3) federgelagert sind. so beispielsweise die 

25 Schnittleisten 5 fOr Zwischenbeschnitt und die 
Schnittleisten 6 und 7. Stempel und Blechhalter 
sind hier also gegeneinander beweglich. Im llnken 
Teil der Rgur 3 sind die entsprechenden Telle 
ohne Federlagerung angeordnet. Stempel und 

30 Blechhalter sind hterbel stanr. Sle kdnnen fQr elnfa- 
chere Blechteile auch elntellig ausgebildet sein, 
wenn ein gesonderter Aushebemechanlsmus 24 
wegen fehlender Unterschneidungen nlcht erforder- 
lich ist. Allerdlngs ist der Stempel 1a.1b,1c beweg- 

$5 llch relativ zum Blechhalter 2. Die Bewegung kann 
auf mechanlschem, hydraulischem, pneumati- 
schem oder sonstigem Wege herbeigefUhrt wer- 
den. 

Mit 22/23 sind FUhrungen bezeichnet und mit 

40 S ist der Schnittgraben bezeichnet. 

Rgur 4 zeigt als Bnzelheit die Lochvorlchtung 
3 der Rguren 2 und 3. Der Lochvorgang hat bereits 
stattgefunden. Man erkennt (mittig) das Abfallteil 
10a und das stehengebllebene Blechteil 10. den 

45 Kolben 28. der die Feder 27 bei Oberschrelten 
eines bestimmten voreinstellbaren Oruckes 
(beispielsweise 700 bar) zusammengedriJckt hat 

Wie man mit dem Blechfonnungswerkzeug be- 
ziehungsweise wie das Verfahren nach der Erfin- 

50 dung arbeitet, verdeutlichen schematisch die Im 
folgenden beschriebenen Rguren 5 bis 9. 

Rgur 5 zeigt das Blechformungswerkzeug 1 
vor dem Preflvorgang im Schnitt. mit aufgelegter 
Blechtafel 10 (po =0 bar). 

55 In Rgur 6 ist der Beglnn des Preflvorgangs 
dargestellt. Die Blechtafel (Formplatine) wird an 
den mit den Pfeilen A gezeigten Stellen ge- 
schnltten. Das Material flieflt nach (erster ZwI- 



7. 0 288 705 8 



schenbeschnitt) (pi > po). Oer Druck wird welter 
aufgebaut. 

Rgur 7 zeigt die Verhaltnisse nach einem wei- 
teren Druckanstleg. Urn ein weiteres "Nachfllei3en" 
des Materials zu erm5gliclien, sind Schnittleisten 5 
angebracht, an denen das Blechmaterial ge- 
schnitten wlrd. Slehe die Pfeile B (zweiter Zwi- 
schenbeschnitt (pa > pO- Der Druck wird weiter 
erhoht. 

Rgur 8 zeigt fertig abgepreiSte Formteii beim 
Oruck p3> p2). Durch die Schnittleisten 6 erfolgt 
der Endbeschnitt» der ein abermaliges Nachflie/5en 
des Materials ermogiicht. Es erfolgt das Ausformen 
des Berelches X sowie Lochen, Abkanten, Hinter- 
schneiden und Durchstellen. Bei Bedarf sind be- 
stimmte Werkzeugelemente gefedert. Das Loch 
durch die Lochvonrichtung 3 wird erst geschnltten, 
wenn die Umformung des Bleches beendet 1st. Die 
Hubbewegung C erfolgt beispieisweise mechani- 
sch, hydraullsch oder pneumatisch. 

Rgur 9 zeigt das fertige Formteii (p = 0 bar). 

Die Stempelelemente 1a,1^b.1c werden hochge- 
fahren, das fertige Teii lO" (Seitenwand eines 
PKWs beispieisweise) wird genauso wie die Abfafi- 
stOcke entnommen. 

Oer Entformvorgang lauft wie folgt ab: Das 
Blechteil lo" wird nach links geschoben. Das 
Blechteil wird dann nach vorne gedrQckt und - 
schliefllich wird das Blechteil nach oben herausge- 
nommen. Bei Bedarf kdnnen beliebig vlele Werk- 
zeugelemente nachgiebig ausgelegt werden ents- 
prechend dem oben beschriebenen Federboden 3. 

Das Teil kann auch in Stufen (In einer Oder 
mehreren Werkzeugtellen, mit oder ohne Losteile) 
gepreflt werden. Die Zwischenbeschnitte konnen in 
der Presse oder konventioneii erfolgen (zum Bei- 
spiel von Hand, mitteis Laser. Schnittwerkzeugen 
usw.). 

Welche der Methoden angewendete wird, ist 
von den bendtigten StQckzahlen abhSngig (Wlrt- 
schaftiichkeitsbetrachtung). 

Rgur 10 zeigt eine besondere Ausgestattung 
des Werkzeugs, die insbesondere f(jr die Herstel- 
lung flacher Bauteile mit geringem Umformungs- 
grad gedacht ist. Bel soichen Teilen besteht die 
Gefahr, 6aB das Blech in seinem mittieren Bereich 
sehr schenell zur Aniage an den Stempel gelangt 
und hier derart festgehalten wird, dai3 eine ausrei- 
chende Streckung des Bauteils im mittieren Be- 
reich nicht enreicht wird. was zur Folge hat, dai3 
dieser Bereich gerlngere Festlgkeitselgenschaften 
hat. Um ein definiertes Ausstrecken solcher Bautei- 
le zu erm(5glichen, Ist beim Werkzeug gemafl Rgur 
10 der Blechhalten-ing 2 so hoch ausgebildet, 6aB 
er den hdchsten Punkt des Stempels la um eine 
hinreichend groOe Strecke Uberragt. Zugleich ist 
ein Biechhaiterring 31 vorgesehen, wMhrend die in 
Rgur 3 gezeigten Schnittleisten 7 fUr den 



Anfangsbeschnitt entfallen. Beim PreBvorgang wird 
das Blech mit seinem Rand fest zwischen dem 
Blechhalter und dem Biechhaiterring festgehalten, 
so daO eine ausreichende Ausstreckung des mittie- 

5 ren Berelches des Bleches sichergestelit ist bevor 
dieses sich gegen die oberen Bereiche des Stem- 
pels aniegt. Um das Festhalten des Bleches zu 
erielchtem, ist der Blechhalter auf seiner Auflage- 
fiache mit einem oder mehreren Vorsprtingen, zum 

10 Beispiel Sicken (32), versehen, die entsprechenden 
Vertiefungen (33) im Biechhaiterring angepalSt sind 
und in diese hineinragen. Erst bei weiterem Druc- 
kaufbau nach ausreichender Streckung des Ble- 
ches im mittieren Bereich erfolgt im Ziehgraben 34 

15 kurz vor der Stelie. an der das Bautell zu reiOen 
droht, ein End-oder Zwischenbeschnltt. Das In 
Rgur 10 gezeigte Werkzeug kann im ubrigen Shn- 
lich wie das Werkzeug in Rgur 3, also mit weiteren 
Werkzeugtellen, ausgebildet sein. 

20 

AnsprUche 

1. Verfahren zum Herstellen von komplizlerten 
25 Blechteilen in einem, zwel oder mehreren 

Arbeitsvorgang/ArbeitsvorgMngen, wobei minde- 
stens ein Arbeitsvorgang mehrere Bearbeitungs- 
schritte umfai3t,dadurch gekennzeichnet, dai3 
a) zunSchst die Blechplatine aufgetegt wlrd, 

30 b) der Druck kontinuieriich bis zum Beispiel 

800 bar unter Ourchlaufen von verschledenen 
Druckphasen erh5ht wird, wobei in der ersten Pha- 
se ein Nachflieden des Materials In die Vertiefun- 
gen des Formwerkzeugs erfolgt und in der nachfol- 

35 genden Phase die Formplatine an tieferen Stelien 
des Werkzeugs zwischenbeschnitten wird, wobei 
der Werkstoff welter in die Vertiefung, Ecken und 
Hinterschneidungen nachflieiJt und dafl der Druck 
bis zur Endphase erhoht wird, das WerkstUck end- 

40 gepragt, endbeschnitten, gelocht, durchgestellt 
und/oder abgekantet wird und 

c) das Blechteil nach Druckabbau entformt 

wird. 

2. Verfahren nach Anspmch l.dadurch ge- 
45 kennzeichnet, da/3 wihrend der ersten Phase die 

Randbeschneidung zur Fonmplatine erfolgt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1,dadurch ge- 
kennzeichnet, dai3 wahrend der ersten Phase die 
Blechplatine am Rand durch einen Blechhaltering 

50 derart festgehalten wird, dai3 eine ausreichende 
Streckung der Blechplatine in Ihrem mittieren Be- 
reich sichergestelit ist 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden 
AnsprUche,dadurch gekennzeichnet, 6aQ gegen 

55 eInen zum Ausformen der Telegeometrie ausrei- 
chenden Druck gelocht wird. 
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5. Werzeug fOr die Daickumformung von 
Blechteilen zur DurchfOhrung des Verfahrens nach 
einem der vorhergehenden AnsprOche mlt einem 
einen Tlefzlehvorgang ermoglichenden fprmgeben- 
den Werkzeugteil.gekennzelchnet durch Druc- 
kaufbiingung durch WIrkmedien, wie 
fluiddruckbeaufschlagten Gummi Oder PU-Membra- 
nen oder Gummikissen, Oder Druckaufbringung 
ausschlieiJIlch durch WIrkenergien, wIe Explosion- 
sumformung oder Schaliwetlen. in der jeweiligen 
Funktion als Gegenwerkzeug. 

6. Werzeug nach Anspruch S.gekennzeichnet 
durch ein formgebendes Werkzeug bestehend aus 
folgenden Teilen: 

a) wghrend einer ersten Ziehphase die 
Blechplatine (10) beschneidende (7) oder sie am 
Rand festhaltende (31) Werkzeugteile, 

b) bei Druckerhohung in einer zweiten Zwi- 
schenstufe die vorgeformte Blechplatine unter wei- 
terem NachflieiSen des Werkstoffs ermdglichende 
zwischenbeschneidende Werkzeugteile (5), 

c) bei weiterer Druckerhohung das voile 
Ausfonmen des WerkstUcks ermdglichende Werk- 
zeugteile mit einem nachgebenden Gegenhalter. 

7. Werkzeug nach einem der AnsprUche 5 oder 
6,gekennzelchnet durch das Nachfliefien des 
Werkstotfes ermogllchende Schneidleisten (7.6,5) 
sowie Locheinhelten (3). 

a. Werkzeug nach Anspruch 7.daclurch ge- 
kennzeichnet. da^ fUr das Zwischenbeschneiden 
bei Blockverformung beziehungsweise Hohlraum- 
verformung die Schneidleisten im Ziehgraben (S) 
angeordnet sind. 

9. Werkzeug nach Anspruch 7,dadurch ge- 
kennzelchnet, da5 fur das Zwischenbeschneiden 
bei Hohlraumverformung der Schnittgraben oder 
die Blechhalter oder bei aufgetelltem Werkzeug die 
Werkzeugelemente bei einstellbarem Vonwider- 
stand gegen einen Endwiderstand gefedert sind. 

10. Werkzeug nach Anspruch 9,dadurch ge- 
kennzeichnet. dai3 der einstellbare Vorwiderstand 
gebildet wird durch einen einen Schneidring durch- 
setzenden Stempel (Rgur 4), der sich Uber eine 
Tellerfeder (27) gegen einen Vorwiderstand ab- 
stUtzt. 

11. Werkzeug nach einem der AnsprOche 5 bis 

10. dadurch gekennzelchnet, da/3 fur gro0ere Lo- 
cher mit stan-em Schnlttring und starrem EInsatz 
gearbeitet wird. 

12. Werkzeug nach einem AnsprOche 5 bis 

11. dadurch gekennzeichnet daB das die Hinter- 
schneidungen tragende Werkzeugteil als getrennt 
betatigbares Losteil ausgebildet ist 

13. Werkzeug nach Anspruch 12.dadurch ge- 
kennzeichnet dafl beim Arbeiten in mehreren Ar- 
beitsvorgSngen In das Werkzeug starre Oder gefe- 
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derte Losteiie (8) derart einlegbar sind, da/3 ein 
NachflieiSen des Materials oder ein Pressen mit 
Einheitsdruck mSgllch ist. 

14. Werkzeug nach einem der AnsprOche 5 bis 
13,dadurch gekenruelchnet. daB die Auflage- 
fiSche des Blechhalters (2) deutlich hoher ais der 
hochste Punkt des Stempels (la) liegt und ein 
Blechhalterring (31) vorgesehen ist, der das Blech 
mit seinem Rand auf dem Blechhalter wShrend der 
ersten Pre/Jphase festhait. 

15. Werkzeug nach Anspruch 14,dadurch ge- 
kennzeichnet daB der Blechhalter auf seiner Auf- 
lagetlache mit einem oder mehreren Vorsprungen 

(32) versehen ist die entsprechenden Vertiefungen 

(33) im Blechhalterring angepa/St sind. 
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